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แผนภูมิความคลาดเคล่ือน คือ ภาพท่ีแสดงมิติ ( dimensions) ของช้ินงานในทุกขั้นตอนการ
ผลิตอยา่งมีระบบ โดยจะแสดงใหเ้ห็นวา่ในแต่ละคร้ังท่ีตดัโลหะนั้น โลหะท่ีถูกตดัออกไป ( stock 
removal) มีขนาดและความคลาดเคล่ือนเท่าใด มิติท่ีเกิดจากการตดัมีขนาดเท่าใด มีความคลาดเคล่ือน
สะสมใหก้บัมิติอ่ืนหรือไม่ ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีจะแสดงในแผนภูมิความคลาดเคล่ือนตั้งแต่การตดัโลหะคร้ัง
แรกจนกระทัง่เกิดเป็นช้ินงานส าเร็จ ซ่ึงเป็นเทคนิคเก่าแก่ มีความซบัซอ้น และเขา้ใจยาก เพราะมีการ
ประยกุตใ์ชใ้นหลายวตัถุประสงค ์นอกจากน้ียงัเกิดความผดิพลาดง่าย และตอ้งใชเ้วลาตรวจสอบ
นาน จึงท าใหค้วามนิยมใชล้ดลง ต่อมามีนกัวจิยักลุ่มหน่ึงเร่ิมใหค้วามสนใจ และพฒันาเทคนิคน้ี ให้
สามารถสร้างและใชง้านไดง่้าย และใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยใหท้  างานเร็วข้ึน ในปัจจุบนั
โปรแกรมคอมพิวเตอร์พฒันาข้ึนอยา่งรวดเร็ว ท าใหโ้ปรแกรมมีศกัยภาพท่ีจะสามารถแกไ้ขจุดอ่อน
ต่าง ๆ ของแผนภูมิความคลาดเคล่ือนได ้
วทิยานิพนธ์เล่มน้ีอธิบายรายละเอียดของการสร้างแผนภูมิความคลาดเคล่ือนโดยใช้
โปรแกรมตารางจดัการ (spread sheet) โปรแกรมจะอาศยัเคร่ืองมือของ  Microsoft Excel ทั้งรับขอ้มูล
และแสดงผลขอ้มูลท่ีจ  าเป็นส าหรับการใชโ้ปรแกรมน้ี ไดแ้ก่ ภาพของช้ินงาน ขนาดและความ
คลาดเคล่ือนของแต่ละมิติของช้ินงาน และรายละเอียดของล าดบัการตดัช้ินงานในแต่ละขั้นตอน เป็น
ตน้ ผลลพัธ์จากโปรแกรมคือ แผนภูมิความคลาดเคล่ือน การแกไ้ขหรือปรับปรุงแผนภูมิสามารถท า
ได ้โดยการป้อนขอ้มูลชุดใหม่ 
โปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนสามารถจดัล าดบัการตดังาน ( machining operation)ไดถึ้ง 30 งาน 
ภายในเวลา 16วนิาที การทดสอบโปรแกรมใชว้ธีิการเทียบผลลพัธ์จากการใชโ้ปรแกรมกบัผลลพัธ์
จากการค านวณดว้ยมือโดยอาศยัตวัอยา่งจากหนงัสือหรือบทความต่าง ๆ ปรากฏวา่ไดผ้ลลพัธ์
ตรงกนั อยา่งไรก็ตามโปรแกรมยงัคงมีขอ้จ ากดัของการใชอ้ยู ่ท่ีส าคญัคือ  













(2) ไม่สามารถปรับล าการตดัโลหะไดอ้ยา่งอตัโนมติั ไม่สามารถปรับตวัแปรอิสระ เพื่อ
ขจดัปัญหาความคลาดเคล่ือนสะสม (tolerance stack problem) 
(3) ไม่ไดร้วมเทคนิคการกระจายความคลาดเคล่ือนอยา่งเหมาะสม ( optimization 
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TOLERANCE CHART/TOLERANCE ANALYSIS/MACHINING SEQUENCE 
 
A tolerance chart is a graphical representation of a machining sequence for 
producing a machined part. This technique has been reported to be used in machine-
shops since the mid – 20th century, but it was not until 1984 that the first computer 
program was developed for tolerance charting.  However, to chart the tolerances in the 
environment of a spreadsheet has not been found reported. This thesis describes the 
development of a computer program for charting tolerances with a spread sheet 
application (Excel). The package is written in Microsoft’s Visual Basic.  
The algorithm developed for the calculations in the program has been based 
mainly on the rooted-tree graph technique. The inputs for the program include: a 
sketch of machined part, blueprint dimensions, a machining sequence, the machine 
used for each of the processing operations, and the tolerances for all machining 
operations. These data are interactively input into the program. To input the sketch of 
the workpiece, a screen with a guidance menu provides short instructions for drawing 
the outlines of workpiece in an area allocated on the screen. For other data, a form to 
be filled up is provided on the screen. 
The program imitates the steps of manually tolerance charting by first renaming 
all vertical faces of the machined part; then, calculating tolerance stacks for stock 











working dimensions (the basic sizes for the machining cuts). The out puts are shown 
on a separate worksheet in the form of a tolerance chart.  In the case of a tolerance 
stack problem exists, the user can also make modifications on the tolerances of related 
working dimensions.  
The validation of the program had been made by comparison of the results 
from the program with those from manual calculations. Some complicated workpieces 
with a number of cuts as many as 30 cuts performed on 15 surfaces had been used as 
the test samples. It was found that all the results agreed well with those obtained from 
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